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1 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von paBgerechten Ohrstiicken fur Schwer- 
horigen-Gerate. 

Solche vorzugsweise in Kunststoff ausgeformten 
PaBstiicke dienen der Fixierung des Horers, ge- 5 
gebenenfalls auch des Mikrophons, im bzw. am Ohr. 
Angeboten werden in einer Mehrzahl von Standard- 
groBen vorgefertigte PaBstiicke. Diese Standard- 
PaBstiicke decken erklarlicherweise nich^ die viel- 
faltigen Modifikationen des menschlichen Ohres. lo 
Der enviinschte vollstandige AbschluB des Ohr- 
Gehorganges ist damit in der Mehrzahl der Falle 
nicht realisierbar. Dementsprechend laBt auch der 
Sitz des PaBstiickes im Ohr zu wiinschen ubrig. Fiir 
hohere Anforderungen bedient man sich einer 15 
Sonderanfertigung von PaBstiicken, wobei zunachst 
ein Abdruck von dem individuellen Ohr genommen 
wird, der als Vorlage fiir eine Form dient, in der 
sodann das PaBstiick ausgeformt wird. Diese Technik 
ist zeitraubend und mit Fehlerquellen infolge des 20 
unterschiedlichen Schrumpfverhaltens des Abdruckes, 
der Form und des PaBstiickes, die aus verschiedenem 
Material bestehen, behaftet. Es ist auch schon. vor- 
geschlagen worden, das individuelle PaBstiick un- 
mittelbar im Ohr auszuformen. Dabei muB das Aus- 25 
harten des PaBstiickes im Ohr abgewartet werden, 
das sodann nachtraglich mit der Gehorgangbohrung 
und den Armaturen fiir den Anschlug des Horers 
versehen werden muB. Auch diese Verfahrensweise 
hat sich als unzulanglich erwiesen. Die die Aus- 30 
hartung bewirkende Polymerisation des Kunststoffes 
ist mit einer unertraglichen Warmeentwicklung yer- 
bunden. Man hat zwar versucht, die Warmeentwick- 
lung dutch Zusatze zu dem Ausgangsmaterial zu ver- 
mindern bzw. zu steuern, diese Zusatze erweisen sich 35 
jedoch als nachteilig insbesondere im Hinblick auf 
die Formbestandigkeit des PaBstuckes. Mit dem Aus- 
formen des PaBstiickes als Ganzes ist beim Aus- 
harten eine so starke Schrumpfung verbunden, daB 
sich ein einwandfreier Sitz des PaBstuckes im Ohr 40 
und insbesondere ein dichter AbschluB des Gehor- 
ganges auch wieder nicht ergibt. SolchermaBen her- 
gestellte PaBstiicke sind im iibrigen in unerwiinschter 
Weise poros. Die Nachbehandlung, insbesondere das 
nachtragliche Einbringen des Gehorganges in das 45 
PaBstiick, erfordert Spezialgerate und kann nur von 
Fachkraften ausgefiihrt werden. 

Der Erfindung gemaB wird nunmehr ein Verfahren 
zur Herstellung von OhrpaBstiicken vorgeschlagen, 
das dadurch gekennzeichnet ist, daB ein in der Grund- 50 
form dem Ohr, fiir welches er bestimmt ist, an- 
gepaBter, jedoch kleiner bemessener und mit einem* 
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Gehorgang sowie mit einer Armatur f ur den AnschluB 
des Horers versehener Grundkorper mit einem selbst- 
hartenden Kunststoff beschichtet und in beschich- 
tetem Zustand in das Ohr eingefiigt und darin bis 
zur Aushartung der Oberzugsschicht belassen wird. 

Es wird dabei aus einer Mehrzahl von bereit- 
gehahenen Standard-Grundkorpem aus gegebenen- 
falls nachformbarem Material ein dem zu bestiicken- 
den Ohr der Form nach im wesentlichen entsprechen- 
der, jedoch kleinerer Grundkorper ausgewahlt. Auf 
diesen Grundkorper wird, gegebenenfalls nach Ent- 
fernung allenfalls storender Teile ein selbst- 
polymisierender bzw. aushartender Kunststoff in der 
individuellen Form des zu bestiickenden Ohres Rech- 
nung tragender, gegebenenfalls wechselnder Starke 
aufgetragen. Der solchermaBen beschichtete Grund- 
korper wird sodann in das Ohr eingefiihrt und so 
lange darin belassen, bis die auf den Grundkorper 
aufgetragene Schicht zumindest weitgehend aus- 
gehartet ist. Als Beschichtungsmaterial wird man 
vorzugsweise solche Kunststoffe wahlen, die bei der 
Aushartung praktisch keine Warme entwickeln, bei- 
spielsweise solche auf Metacrylat- bzw. Siliconbasis 
Oder solche, deren Aushartung mit nur geringer 
Warmeentwicklung verbunden ist, wie Metacrylat- 
Auto-Polymerisate. Das schlieBt die Verwendung \ on 
Kunststoffen mit groBerer Warmeentwicklung nicht 
aus, die dann aus dem Ohr entnommen werden, ehe 
die Polymerisation so weit fortgeschritten ist, daB 
die daraus resultierende Temperatur unertraglich 
wird, was bei der geringen Menge an aushartendem 
Material ohnehin kaum der Fall sein wird. Die damit 
allenfalls noch verbundene geringfiigige Deformie- 
rung des noch nicht vollstandig ausgeharteten Ober- 
zuges laBt sich leicht beseitigen. Gegeniiber dem \ or- 
bekannten Verfahren der unmittelbaren Ausformung 
des OhrpaBstiickes in dem zu bestuckenden Ohr er- 
weist sich die Verfahrensweise gemaB der Erfindung 
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insoweit als vorteilhaft, als eine unzumutbare Be- 
lastigung des Patienten durch sich bei der Aushartung 
entwickelnde Warme entfallt. Die auf den Grund- 
korper aufgetragene relativ dilnne Futterschichl 
bleibt beim Ausharten in wunschenswerter Weise 
dicht. Im iibrigen entfallt das nachtragliche Ein- 
bringen des Gehorganges und Anbringen der Arma- 
turen fiir den AnschlufS des Horers, wodurch es mog- 
lich wird, solche Einpassungen ohne weiteres auch 
dann voizunehmen, vvenn Spezialvverkzeuge und 
Fachkrafte nicht zur Verfiigung stehen. Erzielt wird 
eine einwandfreie, alien Anforderungen gerecht wer- 
dende Abdichtung des Gehorganges. 

Der Grundkorper kann zwecks Erhohung der Haft- 
fahigkeit des Oberzuges auf dem Grundkorper mit 
einer aufgerauhlen Oberflache versehen sein, in der 
sich der Oberzug verkrallt. AuBerdem konnen fiir 
den Grundkorper und fUr den Oberzug solche Werk- 
stoffe Verwendung finden, die eine chemische Ver- 
bindung eingehen. 

Verwendet man einen Grundkorper aus einem 
harten Material und fiir die Beschichtung ein weiches 
Polymerisat, iibernimmt der Grundkorper die form- 
erhaltende Stlitzfunktion, wahrend der Oberzug die 
Abdichtung bewirkt. Wird ein weicher Grundkorper 
verwendet, bedarf es eines erhartenden Polymerisates, 
das nach dem Ausharten die im Ohr angenorrtmene 
Form beibehalt und aufrechterhalt. 

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand eines 
Ausfiihrungsbeispieles weitergehend erlautert. Es 
zeigt 

F i g. j einen senkrechten Schnitt durch ein Ohr- 
paBstiick und 

F i g. 2 einen Schnitt nach Linie A-B in F i g. 1. 

Der in der Zeichnung von links unten nach rechts 
oben schraffiert wiedergegebene Teil des OhrpaB- 
stuckes stellt den Grundkorper 1 dar, weicher in an 
sich bekannter Weise eine Gehorgangbohrung 2 und 
eine Armatur 3 zum Anbringen des nicht dargestellten 
Horers besitzt. Dieser Grundkorper 1, weicher der 



Form nach dem Ohr, in das er eingesetzt werden 
soil, entspricht, aber schwacher als dieses bemessen 
ist, ist mit einer Schicht 4 eines selbstaushartenden 
Kunststoffes iiberzogen. Das in dieser Weise vor- 

5 bereitete OhrpaBstiick \\^rd in ^ das Qhr eingef iigt, 
wo sich die noch verformbare Schicht 4 clepTorm, 
des Ohr-Gehorganges und der Ohrmuschel genau 
anpaBt und, mit dem Grundkorper 1 eine feste Ver- 
bindung eingehend, aushartet. Urn zu verhindern, daB 

10 Beschichtungsmaterial in die Gehorgangbohrung 2 
eindringt, kann diese ..vorher mit einer geeigneten 
Masse, beispielsweise mit Silicon-Giinimi, Bbfgedichtet 
werden, welche sich nicht mit dem aushartenden 
Kunststoff verbindet und spater wieder entfernt wird. 

15 Bei den Plastiken mit von vomherein an dem 
Grundkorper befindlichem Schallschlauch spielt sich 
der Vorgang sinngemaB ab. 

Patentanspriiche: 

20 1. Verfahren zur Herstellung von OhrpaB- 

stucken, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein in der Grundform dem Ohr, fiir welches er 
bestimmt ist, angepaBter, jedoch kleiner be- 
messener und mit einem Gehorgang sowie mil 

25 einer Armatur fiir den AnschluB des Horers ver- 
sehener Grundkorper mit einem selbsthartenden 
Kunststoff beschichtet wird und in beschichtetem 
Zustand in das Ohr eingefiigt und darin bis zur 
Aushartung der Oberzugsschicht belassen wird. 

30 2. Grundkorper zur. Durchfiihrung des Ver- 

fahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB er eine die Haftfahigkeit erhohende, z.B. 
eine aufgerauhte Oberflache besitzt. 

3. Grundkorper zur Durchfiihrung des Ver- 

35 fahrens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB er aus einem Werkstoff besteht, der 
sich mit der Oberzugsschicht chemisch verbindet. 
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